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Abstract of WO006361 7 

The invention concerns a method for producing a 
flame support for a gas burner, which consists in 
producing disjointed metal fibres (10) in an alloy 
comprising iron, chromium and aluminium; 
assembling the fibres together under pressure; 
bringing the fibre mat to a temperature sufficient 
to ensure a close bonding between the fibres. 
The invention is characterised in that it consists 
in feeding said metal alloy to an overflowing tank 
(3). to produce the fibres by cooling in contact 
with a mobile wheel (7); then in arranging In a 
moulding matrix the resulting disjointed fibres 
(10) and compressing them to form an 
agglomerated mat; then in connecting the mat to 
electrodes and a capacitor, thereby bringing the 
fibres (10), at their points of contact, to a 
temperature not less than their melting point, to 
produce fibres closely welded together, under 
high voltage. . 
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: <57) Abstract 

The invention concerns a method for producing a flame support for a gas burner, which consists in producing disjointed metal 
fibres (10) in an alloy comprising iron, chromium and aluminium; assemt)ling the fibres together under pressure; bringing the 
fibre mat to a temperature sufficient to ensure a close tjonding between the fibres. The invention is characterised in that it 
consists in feeding said metal alloy to an overflowing tank (3), to produce the fibres by cooling in contact with a mobile wheel. 
(7); then in arranging in a moulding matrix the resulting disjointed fibres (10) and compressing them to form an agglomerated mat; 
then in connecting the mat to electrodes and a capacitor, thereby bringing the fibres (10), at their points of contact, to a 
temperature not less than their melting point, to produce fibres dosety welded together, under high voltage. 



L'invention conceme un proc^6 de support de flammes pour un brOteur fonctionnant au gaz, dans lequel on r^ise des fibres 
(10) m^talliques disjotntes dans un alliage comprenant du fer, du chrome et de ('aluminium, on r^unit entre elles sous pression 
ces fibres, on porte le mat de fibres d une temperature suffisante pour assurer une liaison intime entre les fibres. Selon 
l'invention, on alimente avec ledit alliage m6tallique un r6sen^oir (3) d d6bordement pour r6aliser les fibres par 
refroldissement au contact d'une roue en mouvement (7), puis on dispose dans une matrice de moulage les fibres (10) disjointes 
obtenues et on les y comprime pour former le mat agglom6r6, puis, on relie le mat d des Electrodes et un condensateur. et on 
porte ainsi les fibres (10), d leurs points de contact, d une temperature sup^rieure ou Egale d leur temperature de fusion, pour 
provoquer un soudage des fibres exdusivement entre elles, sous haute tension. 
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(54) Title: METHOD FOR PRODUONO A FLAME SUPPORT 

(54) TItre: PROCEDE POUR REAUSER UN SUPPORT DE FLAMMES 

(57) Abstract 

The invention concam 
a method for producing a flame 
support for a gas bwner, which 
consists in producing disjointed 
metal fibres (10) hi an alloy 
comprising iron, diramium and 
ahunfaiium; asaerobUng die ebies 
together under pressuie; brfaigiog 
the fibre mat to a temperatine 
sufficient to ensure a close bonding 
between the fibres. The invention 
is characterised in that it consists 
in feeding said metal alloy to an 
overflowing tank (3), to produce 
the fibres by cooling in contact 
widi a mobile wheel (7); then in 
arrangbig fai a moulding matrix 
the resulting dtejointed fibres (10) 
and compressing tliem to form 
an agglomeiated mat; then in 
connecting the mat to electrodes 
and a capacitor, thetefay bringing 
the fibres (10). at their pofaits of contact, 
hi^ voltage. 




to a temperature not less than dieir melting point, to produce fibres closely welded together, under 



(57) Abr<gtf 

L'invendon conceme un proo6d£ de soppoit de flammes pour mi brOleur fonctioniiant au gaz, dans leqiuSi on vSalise des fibres <I0) 
m^talHques disjointes dans un alliage comprenant du fer, du chrome et de Tahiminium, on r6unU entre elles sous ibcssIoo oes fibres, on 
poite ]e mat de fibres & une temperature sufHsante pour assurer une liaison Intime entre tea fibres. Selon TinventioD, on alimente avec kdU 
alliage m^talHque un reservoir (3) h d^bordement, pour rfaliser ies fibres par refroidissement au contact d*une roue en inaavBroent<7), puis 
on dispose dans une matiice de moulage les fibres (10) disjointes obtenues et oo les y comprime pour fonner le mat agglontdrtf, puis, on 
relie te mat d des dlectiodes et & un condensatBur, et on poite ainsi les fibres (IQX & leure points de oonlact, k une temperature supdrienre 
ou ^g^le k leur temperature de Anion, pour provoquer un soudage des fibres excloBivement entre elles, sous hante tension. 
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wo 00/63617 PCT/FROO/00973 

1 

FROCEDE FOUR REAUSER UN SUPPORT DE FLAMMES 

Le domaine de rinvention est celui des supports de flammes pour 
brflleurs notanunent k prtei^lange, f onctionnant au gaz. 

5 On coimaSt d6j^ de tels supports oH Ton cherche k stabiliser les 

fianunes produites, de manifere k f avonser ]eur d^veioppement D'autres 
expressions d^ignent encore ces supports, telles que "plaques d'accrochage 
de flanunes**, "grilles de combustion*', "surfaces d'accrochage de flammes" ou 
encore "ttte de combustion". EUes sont tjrpiquement r6alis6es en matSriaux 

10 divers, tels que la c^ramique ou le m6tal, et sont poreuses ou p erc6es 

d'orifices de taille et de repartition convenables pour permettre le passage 
des gaz. Dans le brfileur, elles sont typiquement disposte entre les 
chambres de repartition et de combustion qu'elles s^pareht 

A partir de US- A-3 680 183/ on connalt en particulier un proc6d (6 

15 de fabrication d'un tel support de flammes pour un brdleur, dans lequel 
proc6d6: 

a) on realise des fibres m^talliques disfointes dans un alliage 
resistant k une temperature d'au moins 750*C environ et co m prenant du fer^ 
du chrome et de raluminium, 
20 b) on leunit entre elles sous pression ces fibres, en cr6ant ainsi 

un mat de fibres agglom^rte/ et 

c) on porte le mat de fibres k une temperature sufifisante pour 
assurer une liaison intime entre les fibres du mat; k leurs points de contact 
Bim qu'il soit done utilisable pour un brfUeur/ I'enseignement de 
23 ce brevet antMeur ne conceme pas spedfiquement un brOletir & gaz. Et 
divers inconvenienis sont consideres dans Tinvenlion comme devant etre 
r^olus, au vu de I'etat de la technique. 

Ainsi, le but de I'invention est de proposer un support de flammes 
optimise pour les brilleurs k gaz et repondant aux exigences suivantes : 
30 - support qui puisse fonctioraier tant en flammes "bleues" 
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(flammes lypiquement situte ft rexfagrieur du support) qu'en mode radiant 
(Aammes rentrtes vers I'intMeur du support), 

- rapidity et simplicitt de fiahrication du support 

- support liable dans le temps (en particulieo eu 6gard aux 

5 probldmes d'oxydation, de tenue m^caniqucv d'6mission de poUuants et de 
puissances variables : modulation pouvant atteindre 1 & 10, voire 1 k 30) 

- quality du support obtenu, eu 6gard en particulier aux 
caract^ristiques m^caniques et d'^asticitg^ lors de la fabricatioiv 

* prix de revient peu ^ev6/ 

10 - souplesse de mise en oeuvre du support pennettant 

Tobtention rapide^ ais^ et peu on^reuse de formes adapttes aux conditions 
pratiques d^utilisation. 

La solution propos6e par I'invention pour tendre vers oes 
exigences consiste en ce que : 

15 - lors de I'^tape a), on aiimente avec ledit alliage m^talliquQ 

ayant une teneur en aluminium sup^rieure k environ 4 % (voire 5 %), un 
reservoir que Ton chau£Ee d une tempteture sup^rieure ou iggale k la 
temperature de fusion de cet alliage^ on met en contact i'alliage en fusion 
avec une surface d'un moyen d'extraction en mouvement de telle sorte 

20 qu'une quantity demtol liquide adhere k sa surface pour dtre extiaite du 
reservoir et on laisse la quantity de m^tal extraite refroidir et se solidifier sur 
la surface du moyen d'extraction, puis dans I'air ou dans im gaz neutre, 
aprte qu'elle ait quitt^ cette surface sous I'effiet d*une force de s^aration 
indtdte par le mouvement dudit moyen d'extraction^ 

25 - lors de I'^pe b), on dispose (k sec) dans luie matrice de 

moulage les fibres disfointesfindividualisdeslobtenues lors de Tdtape a) etcm 
les y comprime sensiblement uniformteient pour former ledit mat 
agglom6r6, de telle sorfae que la porosity dans le mat soit sensiblement 
unifcnrme/ 

30 - et lors de T^tape c), sans exeroer de pression notablement 



wo 00/63617 



PCT/FROO/00973 



3 



sup^iieure k celle exercde lors de T^ti^ie b), 

. on relie le mat de fibres aggloxn^riges k des ^ectrodes et 

k un ccmdensateur, 

. et par rintermMiaire de ces Electrodes et par dtehazge 
5 du condensateur, on porte les fibres k leurs points de contact k une 
temperature supMeure ou 6gale k leur temp^tuie de fusion^ pour 
provoquer un soudage des fibres exclusivemcmtentre eSles, sous haute 
tension (soit au moins environ 1000 Volts) , de telle sorfce que ia porositg dans 
le mat de fibres soud^es soit sensiblement uniforme et sensiblement ^ale k 
10 celle de T^tape b). 

Avec un tel procM6 : 

- on limite les stapes de fabrication (en particulier, seule une 
6tape ^k sec" est n§cessaire pour cr6er le mat de fibres comprim^e^ k partir 
des fibres m6talliques disjointes), 

15 - on obtient un mat perf ormant thermiquement et 

mdcaniquementf 

- on obtient lors de T^tape a), des fibres m^talliques 

perf ormantes et on maintient cette performance (en particulier theimique et 
m^canique) jusqu'il Tobtention du support de flammes finaL sans que T^tape 
20 de compression ou T^tape de liaison intime mteuuque des fibres entre elles 
altfere ces performances, 

* on obtient un support de flammes k porosity homog^ne, 
favorable k un fonctionnement optimist du brQleur, 

- le support de flammes fabriquE pr6senfce une tenue mteanique 

25 intrins^ue. 

On notera 6galement que le terme employ^ "soudage" 
conceme spEcifiquement un soudage exdusivement entxe les fibres, au 
minimiun k leur temperature de fusion, ce qui est tout k fait different d'un 
frittage (''sintering"), le soudage concern^ etant en outre spEcifiquement un 

30 soudage "sous d^charge de condensateur" tout k fait different d'un soudage 
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obtenu avec une machine d souder ft transformatEnir k beaucoup plus basse 
tension (quelques dlzaines ft quelques centaines de Vohs), inappropil6 en 
I'esp^e compte tenu des caract^ristiques de tenue m^canique et thermique 
recherch6es, ainsi que des exigences de performance lors du f onctionnement 

5 du brOleur. 

A oet 6gard/ le soudage 5'e£6Bctueni dans Finvention sous une 
tension d'au moins 1000 V (ou ^^iquement plusieurs milliers, voire 
dizaine(s) de milliers de volts), avec une intensity de 1000 A au moins 
(pouvant d^asser 10000 amptes) et ceci pendant une diir6e de Tordre de 

10 ft 20 micro secondes. 

A noter ^galement qu'une caract§ristique complteientaixe de 
l*inventian conseillev lors de I'^tape a), de r^aliser des fibres m^talliques 
contenant avantageusement entre 5^ et 8 % d'aluminium, en poids. 

Pour un effet favorable sur T^oulement du fluide dans le support 

15 de flammes, les fibres obtenues lors de I'^tape a) seront avantageusement des 
fibres allong^es dans une direction et ayant en section une forme de lunule 
(ou lenticulaize, ou **en croissant")^ avec done int^rieurement (ft Vendroit de 
leur face concave) un canal en creux. 

En sectioxu la corde ext^rieure de ces fibres sera avantageusement 

20 comprise entre 300 et 3000 micronS/ avec une moyenne typiquement aux 
environs de 800 iim, et une hauteur mc^enne d'environ 20 ft 200 fim. La 
longueur des fibres sera avantageusement comprise entre environ 0,7 cm et 
15 cm, et de pr6f§rence/ sup6xieure ft environ 1 cm. En termes de porosity du 
support de flammes, celle-ci sera avantageusement comprise entre environ 

25 60 % et 95 %, de pr fe fference avec une repartition sensiblement isotropique 
des fibres dans le support^ lequel pourra &bre utilise tant sur un brOleur 
atmosph^rique qu*un brCdeur ft air souffle. 

Four obtenir des fibres m6talliques telles que pr6sent6es ci-avan^ 
le "moyen d'obtention" comprendra de preference une roue dont la surface 

30 sera pourvue de rainures (ou bien de denis) reguliftrement espac^es et 
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chacune munie d'une fuie ar6te, on fera tourner la roue et on fera affleurer 
Tardte de chaque rainure avec le m^tal en fusion de telle sorte que chaque 
rainure pourra extraire une quantity d'alliage m6tallique sensiblement 
^uivalente k celle n^cessaire k la formation d'une fibre m^tallique, une fois 
5 le m^tai refroidi et solidifi6. 

On notera ^gal^nent qu'en fbnction de la porosity du support de 
flammes k obteniCr les conditions de compression/soudage seront 
diffgrentss : si la porosity est comprise entre environ 60 et 80 & 85 %, aiors la 
compression s'effectuera dans la matrice de moulagC/ mais le soudage 

10 pourra s'effectuer hors moule (les parois de la machine k souder seront 
dlectriquement isolanteS/ seules les Electrodes 6tant ^ecfariquement 
conductrices). La temperature de chauffage aux points de contact entre les 
filnes pourra atteindi^ voire d^passer 1450°C. 

Pour une porosity sup^rieure (environ 85 95 %)/ tant la 

15 compression que le soudage s'effectueront dans la matrice de moulage^ 
toujoiirs k paroi non conductrice Electriquement et avec une tempteiture 
comparable k celle indiquEe ci-a vant 

L'invention et sa mise en oeuvre apparaitront encore plus 
dairement k I'aide de la description qui va suivre, faite en r§f6rence aux 

20 dessins dans lesqu^ : 

- la figure 1 montre schtoiatiquement un principe d'obtention des 
fibres mteUiques par "melt overflow" (d6bordement du bain d*alHage 
m6tallique), 

- la figure 2 est une vue de detail agrandie de la zone n de la 

25 figure 1, 

- la figure 3 est une vue tr^ agrandie en coupe d'une forme **en 
croissant** caract^stique d'une fibre obtenue par la technique illustrte sur la 
figure 1, 

- la figure 4 pr6sente sch^matiquement im motde de compression 
30 des fibres pour obbenir un ma^ 
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- la figure 5 pr^sente sch^matiquement un syst^me de soudage de 
ce mat par d^diarge de condensatevu; 

- la figure 6 est une vue en coupe d'une plaque support de 
flammes h porosit6 variable, 

5 - les figures 7 et 8 sont deux variantes de realisation de la plaque 

de la figure 6, 

- et la figure 9 est une vue en coupe d'un brilleur 6quip6 d'un 
support de flammes confbzme k I'invention. 

Les figures 6kS repr^entent une plaque d'accrochage 1 de forme 

10 parall616pip^dique constitu6e d'une plurality de fines fibres 10 en alliage 
m^tallique FeCrAlX (avec X » Yttrium ou une terre rare ou un melange de 
terres rares telles que cMum ou erbium/ voire du "mischmetall")/ par 
exemple un acier inoxydable k forte teneur en cduminium (environ 7% de sa 
constitution), les fibres tent comprim^es de fa^on k donner k la plaque sa 

15 fbime dfifinitive. 

La technique utilis6e pour r^aliser lea fibres 10 foit appel de fa^on 
g^n^rale k un reservoir rempli d'un alliage m^tallique (ici un ad^ 
inoxydable r^fractaire aluminoformeur) que Ton porte k une temptaiture 
sup6rieure ou ^ale k sa temperature de fusion de telle sorte qu'il devienne 

^ liquide. Un moyen d'extraction mobile en mouvement est alors mis en 
contact avec ce m6tal de telle sorte que ce mouvement qui peut 6tre une 
rotation ou une translation, extrait une partie de m6tal en fusion qui vient 
adherer k une surface p^ripherique en general tr^s fine du moyen 
d'extraction. Far la suite, le m^tal refroidit sur Teiement puis est ejecte de sa 

25 surface par une force induite par son mouvement (force centrifuge dans le 
cas d'un mouvement de rotation) pour se solidifier tnte rapidement dans 
Tair (refroidissement de plusieurs dizaines de milliers de d^r^s par 
seconde) ou dans un gaz neutre (argon par exemple) de fa^on k former un 
filament d'une oertaine longueur. De preference, et conune cela est decrit d- 

30 aprls, le moyen d'extraction est une roue mise en rotation selon un axe et 
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mtinie d'line surface de contact discontinue, par exemple sous la forme de 
rainures ou de dents r6giili^rement espacte. 

Pour satisfoire au mieux les consignes dncmcto en d6but de 
description, on privil^gie la technique dite du "melt overflow". Seloncetta 

3 technique (voir figure 1), on remplit un reservoir 3 de Talliage m^tallique 5 
devant constituer les fibres et on le chauffe pour obtenir un bain de m6tal en 
fusion. On fait d^border l^g^rement et constammentce bain et on place une 
roue rainui^ 7 au ras de sa paroi d^bordante de telle sorte qu'en faisant 
toumer la roue k vitesse 61evte, on extrait une certaine quantity de mati^« 

10 m^tallique liquide par adhesion de ladite mati^ avec une panni plusieurs 
rainuies i^arties sur la pMphMe de la roue, telles que 7a pour Tune 
d'entre elies (voir figure 2), lorsque celled entre en contact avec Talliage en 
fusion. Cette quantite de mat^ se solidifie alors en refiroidissant sur la roue 
pour former une fibre 10 k section en forme de croissant (ou lenticulaiie, 

15 comme d6jA indiqu^), voir figure 3, avec en particulier une sur^ce int6rieure 
10a concave, favoraUe k I'^oulement du fluide (gaz) dans le support de 
flammes. Ensuite, la "fibre" est 6jectee par centrifugation dans Tair ou dans 
un gaz neutie de protection oik elle finit de se refroidir pour constituer done 
d^finitivement une fibre m^tallique k section "en croissant", de longueur 

20 correspondent k celle de la rainure dans laquelle eUe s*est formte. 

Bien qu'elle soit moins perfonnante, on pouirait ^galement utiliser 
la technique dite du "melt extraction". Selon cette technique, on hdt toumer 
tme roue munie de rainures (ou dents) au-dessus du reservoir chau^ 
contenant toujours le bain d'alliage en fusion. On fait tremper l^^ment la 

25 roue dans ce bain et on la met en rotation de telle sorte qu'une certaine 

quantity de matidre adhere k chaque rainure (ou dent) et soit extraite du bain 
pour former vat m^nisque sur cette rainure, puis commence k se solidifier en 
refroidissant sur la roue pendant sa rotation avant d'etre ^'ect6e par 
centrifugation dans Tair (ou dans un gaz neutre tel que de Targon) oii elle 

30 finit de refroidir pour former la fibre m6tallique d^nitive. 
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Une fois les filaments, ou fibres, 10 obtenus, on forme un mat 
dans un moule (ou presse ft emboutir) 100 repr^sentd sur la figure 4. Four 
cela, on place les fibres dans la cavit6 112 de cette matrioe et on vient 
appliquer centre ces fibres une force de compression F importante ft Taide 
5 d'un poin^on mobile 114 de fa^on ft r^aliser un mat de fibres compacts IIS 
(voir figure 5) de la f onne vouiue. Cette forme pent etre parall^^^yMiqueir 
circulaire, voire conique ou annulaire, ... et correspondre ft la forme 
definitive du support de flammes. A prion, le degr6 de porosit6 atteint ft 
Tissue de cetle compression sera celtu du support d^finitif (60 ft 95 %). 
10 Au pr^alable, on peut avoir broy6 ou coup6 les fibres 10 (surtout 

si elles mesurent plusieurs centimetres ft dizaines de centimetres de 
longueur) de teUe sorte qu'elles se r^partissent plus fodlement dans la cavit6 
IIZ 

Typiquemen^ on les tamise avant de les placer dans cette cavit§ 
15 de f agon ft les calibrer en fonction du type de support que Ton veut obienir. 

Si le degrS de porosit6 du mat comprim6 115 est infMeur ft 
environ 85 % (ft qudques pour-cent prfts), aiors I'^tape de<:onsolidation dexe 
mat par soudage va s'effectuer en dehors du moule, comme iUustr^ sur la 
figures. 

20 Dans cette hypothfts^ le mat 115 est plac^ dans I'espace int^rieur 

116 d'ime machine ft souder par d^charge du condensateur 117. Cette 
machine dont Tespace intMeur 116 est adapM ft la forme et aux dimensions 
du mat (sur lequel aucun effort suppl^mentaire de compression m^canique 
ne doit €tre appliqu6), comprend des parois lat6rales eiectriquement 

25 isolantes 118 et deux electrodes 119ii, 119b, entre lesquelles est place le mat 
115 et qui definissent Tespace 116 avec les parois latteles 118. Les deux 
electrodes 119a, 119b, sont reliees aux bomes d'un condensateur 120, avec 
interposition sur le circuit d'un intemipteur 121. Le repere 122 repr6sente la 
masse. Les deux electrodes sont en contact eiectrique avec les fibres 

30 metalliques du mat de telle sorte que la fermeture de rinterrupteur 121 
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provoque la d^harge du condensatetir 120 qui, avec les autres 616ments en 
cause, a ^t^ dimensionn^e pour que I'on puisse d61ivrer aux points de contact 
entre les fibres une tension de plusieurs milliers, voire dizaines de milliers 
de voltS/ et une intensity typiquement de quelques milliers d'amp^res k 
5 quelques dizaines de milliers d'amp^res selon la pitee k r^aiiser, ced 

pendant une durfe de I'ordre de une d quelques dizaines de micro-secondes 
sans comparaison avec les durfes typiquement supMeures ft la seconde et 
les tensions (de Tordre de quelques dizaines de volts) des soudages par 
transformateur, bien connu, mais qui ne convieraient pas en Fesptee compte 

10 tenu des caract6ristiques des fibres et de la structure ft obtenir. En particidier^ 
un tel soudage par d6charge de condensateur permet d'etre assure que ia 
grande majority (de pr^f^rence de plus de 90 %) des fibres est soud^e ft au 
moins deux points de contact ce qui garantit une liability dans le temps et 
ime tenue m^anique intrins^ue s^uris^ du support de flammes. £n outre, 

15 les conditions de oe soudage (qui n'est pas un frittage, puisque la 

temperature de fusion des fibres entre elles est localement atieinte, bien que 
la temperature g^n^rale du mat soit nettement inf^rieure ft 100^, telle que^O 
ft 60'*C) permet d'utiliser un appareil de soudage 117 qui n'a pas besoin de 
tenir aux hautes temperatures, done d*un co^t moindre (les parois 118 

20 peuvent etre en plastique). 

Dans I'hypotiiese d'une compression des fibres dans la cavit6 112 
teUe que la poxosite du mat obtenue soit superieure ft environ 85 %, aloxs le 
soudage des fibres entre elles devrait s'effectuer a priori ft Tinterieur mdme 
du moule. Pour cela, le systftme ft deux electrodes se faisant face de la figure 

25 4 serait applique au moule 100 de la figure 4, et un circuit ft condensateur 120 
serait branche en consequence. 

En outre, avec ce procede, on obtient des fibres dans des aliiages 
comportant done de fortes proportions d'aluminium sans que ces fibres 
cassent ou que leur transformation soit exagerement coateuse. 
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Avec la technique utilis^e, il est encore possible d'obtenir des 
plaques h porosity variable. Pour cela, on peut augmenter la 
pression dans certaines zones de la cavit§ de Tqutil de compression par 
rapport h d'autres zones ou bien augmenter la quantity de fibres dans ces 
5 mteie zones oil Ton souhaite avoir une porosity phas foible. Une vue en 
coupe d'une plaque 1 obtenue ft Taide de cette m6thode est r e pr fe s e n tfee sur 
la figure 6. 

On peut aiissi r^aliser des fibres 10 et 12 de diam^tres diff6rent5 et 
les disposer d'ime certaine fa^on dans la matrice^ par exemple avec les fibres 
10 les plus fines dans la (les) zone(s) ou Ton souhaite une porositi§ plus faible. 
Une vue en coupe d'une plaque 1 circulaire obtenue & Taide de cette 
m^thode est representee sur la figure 7 sur laquelle les fibres les plus grosses 
en diam^tre sont sensiblement au centre de la plaque. 

L'avantage du moule 100 est qu'il permet d'obtenir directement la 
15 forme definitive du support (cylindrique plein, anoieau^ cylindre annulairev 
...)/ avec une porosite figte, voire sa cohesion mecanique definitive si le 
soudage inteifibres s'effectue dans le moule. 

Pcmr des supports plus grands, on peut toutefbis relier entre eux 
bout k bout plusieurs supports la, lb et Ic ayant chacun une porosite 
20 differente de faqon k former une grande plaque plane k porosite variable 
(figure 8). 

Enfuv oimme le procede de realisation des filnnes permet de 
realiser des fibres k composition variable/ il est tout k fait possible de realiser 
une plaque constituee de fibres ayant des compositions di f ffe ren te^ soit en 
25 meiangeant lesdites fibres de fa^on homogene>, soit au contraire en disposant 
un certain type de fibres dans une ou plusieurs zones de la cavite, et un autre 
type de fibres dans la ou les autres zones de ladite cavite de fa^on k obtenir 
une plaque ayant des caracteristiques physiques variables. Ainsi pour une 
plaque circulaire^ il pourra etre interessant de disposer les fibres qui resistent 
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aux plus hautes texnp^atures au centre de la plaque; Ik oti la flamme sera la 
plus forte, et d'utiliser des fibres moins r^stantes A la p4riph6rie. 

A titre d'exemplev la figure 9 illustre une configuration possible 
de la plaque d'accrochage en alliage m6tallique FeCrAlX r6aliste avec le 
5 proc^6 dtoit d-avant et compojtant en particulier environ 7% 
d'aluminium. 

Sur cette figure 9, on volt repr6sent6 un support de flammes 1, 
mont§ dans un brfileur de type connu, r^f^renc^ dans son ensemble en 80, 
comme par exemple un br^eur domestique k pr6m61ange total et k flamme 
10 blmae. 

Ce brOleur 80 comporte essentiellement une cKambre de 
repartition 81, qui a la forme g^n^rale d'un caisson en tronc de c6ne, k 
section sensiblement circulairer connects au niveau de sa face ani^re ia plus 
etroite 81a aux conduites 56par6es 83, 84 d*alimentation raspectivement en 

15 air combiurant et en gaz combustible. Sur cette figure, les sigles AV et AR 
permettent de situer les G6t6s respectivement "avant" et "arri^re" du brQieur, 
en r6fi§rence k la circulation du m^ange combustible dans le brOleur, tel que 
sch^atis^ par les fl^es 87, 87 et 88. Cette chambre de r^artition 81 est 
s6par6e d'une chambre de combustion B2, sur sa face avant par le support 

20 de flammes 1. £n Tespte, ce support se pr£sente sous la forme d'un cylindre 
creux (annulaire) de hauteur H et d'6paisseur £. Une plaque pleine 86 ferme 
frontalement Textrtedtg libre du support l.<jomme on peut le voir, la 
conduite 84 d'alimentation en gaz combustible rencontre le conduit 83 
d'alimentation en air juste en amont de la chambre de repartition (en 85). 

25 Bien entendu, on prdvoit id d*installer un ventHateur en amont du conduit 
83 (alimentation en air sous pression) ou de la chambre de combustioiv mais 
il est possible de pr^voir une alimentation "naturelle" en air -(brdleur k "air 
atmosph^rique"). Tel qu'illusM, I'allumage du brflleur est assure par une 
electrode 97 convenablement isoiee et alimentee sous haute tension par un 

30 cdble d'alimentation non represente. 
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Les flammes se d6veloppent h J'ext6rieur de ce cylindrev le 
melange de gaz passant au centre de celui-ci avant de sortir. A titre 
d'exemple, un anneau de diamdtre intMeur 50 mm, de diamdtre extfaieur 
70 mm et de hauteur 15 mm (surface de chauffe = 3297mm^ a ^16 test6. Dans 
5 cette configuration^ on obtient en mode radiant une puissance minimale de 
2 kW (soit une puissance surfiacique de 607 kW/m^ et une puissance 
maximale en flanune bleue de 30 kW tsoit une puissance suriacique de 
9099 kW/m^. La gamme de modulation est done de 2 & 30 kW soit un 
rapport de 1 A 15. Les Emissions de monoxyde de carbone (CO) sont ^ 

10 quasiment nulles sur toute la plage de fonctionnemeni Pour les oxydes 
d'azote (NOx)/ elles sont inf^rieuzes k 60 mg/kWh pour des actions 
(facteur n) de Tordre de 30 % . 

En variante, la structure support de flammes peut etre r^alis^ 
avec plusieurs anneaux poreux empil^s coaxialement et s6par6s deux & deux 

15 par une entretoise pleine non poreuse^ ou encore comme une plaque 
orculaire bombte ou conique pleine, voire d'autics formes. 
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REVENDICATION5 



1. Proc^d^ de fabrication d'un support de flaaunes, pour un 
briUeur fbnctioimant au ga^ dans lequel procM6 : 

a) on realise des fibres (10) m^talliques disjointes dans un 

5 alliage resistant it une temp^ature d'au moins 750^ environ et compienant 
du ler, du chrome et de raluminium, 

b) on r^unit entre elles sous pression ces fibreS/ en errant ainsi 
un mat (115) de fibres agglom^rtes, et 

c) on porte le mat de fibres k une temperature suffisante pour 
10 assurer une liaison intime entre les fibres du mat; & leurs points de contact 

caract6ris6 en oe que : 

- lors de I'^tape a), on alimente avec ledit alliage m^tallique, 
ayant une teneur en aluminium supMeure & environ 4 %, un reservoir (3) 
que I'on chauffe & tme temperature sup6rieure ou ^gale k la temperature de 

15 fiision de cet alliage, on met en contact Talliage en fusion avec tuie surface 
d'un moyen d'extraction (7) en mouvement de tdle sorte qu'une quantity de 
metal liquide (5) adhere k sa surface (7a) pour etre extraite du reservoir et on 
laisse la quantite de metal extraite refiroidir et se solidifier sur la surface du 
moyen d'extractioi^ puis dans i'air ou dans un gaz neutre, aprfes qu'elle ait 

20 quitte cette surface sous I'effet d'une force de separation induite par le 
mouvement dudit moyen d'extraction, 

- lors de I'etape b), on dispose dans une matzice (100) de 
moulage les fibres (10) disjointes obtenues lors de I'etape a) et on les y 
comprime sensiblement unifbrmement pour former ledit mat agglomere 

25 (115) , de telle sorte que la porosite dans le mat soit sensiblement uniform^;, 

- el; lors de l*etape c), sans exercer de pression notablement 
superieure h celle exercee lors de Tetape b), 

. on relie le mat de fibres agglomerees k des electrodes 
(119a^ 119b) et d un condensateur (120), 
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. et par rixiterm^diaire de ces electrodes et par d^charge 
du condensateur, on porte les fibres (10) ft letus points de contact k una 
temp^ature sup^rieure ou 6gale h leur temperature de fusion, pour 
provoquer un soudage des fllnes exdusivement entre elies, sous haute 
5 tension, de telle sorte que la porosite dans le mat de fibres soud^es (1) soit 
sensiblement uniforme et sensiblement egale A celle de 1'etape b). 

2. Proc^de selon la revendication 1/ caract^rise en ce que lors de 
retape a), on realise des fibres (10) ayant une teneur en aluminitun comprise 
entre 53 et 8 %. 

10 3. Precede selon la revendication 1 ou la revendication 2, 

caracterise en ce que lors de I'etape a), on realise des fibres ayant en section 
une forme de croissant 
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FIG.8 
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FIG. 9 
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